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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verschweilien von zwei Schienen 
eines Gleises gemdl^ den im Oberbeg riff von Anspruch 1 angefQhrten Merk- 
malen. 

Durch US 5 099 097, US 5 136 140. US 4 929 816 ist je ein SchweiBaggre- 
gat bekannt, das zur Einbringung von erhohten Zugkraften in die zu ver- 
schweilienden Schienen mit einer Schienenzieheinrichtung ausgestattet ist 
Damit konnen auch langverschweilite Schienen unter der Neutraltemperatur 
im Rahmen einer sogenannten SchlussschweiHung verschweilit werden. 

Durch einen Artikel 'Mobile flash-butt rail welding: three decades of experien- 
ce' in der Zeitschrift 'Rail-Engineering International', Edition 2002/3, Seiten 11 
bis 16, ist es ebenfalis bekannt, zur DurchfUhrung von SchlussschweiHungen 
eine das SchweiBaggregat umschlieliende Schienenzieheinrichtung zu ver- 
wenden. 

Die Aufgabe der voriiegenden Erfindung liegt nun in der Schaffung eines Ver- 
fahrens der gattungsgemSISen Art, mit dem eine VerschweiRung der Schie- 
nen auch oberhalb der Neutraltemperatur moglich ist. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe mit einem Veri'ahren der eingangs ge- 
nannten Art durch die im Kennzeichen von Anspruch 1 angefQhrten Merkma- 
le gelOst. 

Mit einem derartigen Verfahrsn konnen die ScSTjyeiGarbeif rn er^ nriais unab- 



Weitere Vorteile und Ausbildungen der Erfindung ergeben sich aus den wel- 
teren AnsprQchen und der Zeichnung. 

Im folgenden wird die Erfindung aniiand von in der Zeichnung dargestellten 
AusfDiirungsbeispielen nSlier beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 und 2 je eine Ansicht eines ScliweiBaggregates, und 

Fig. 3 bis 7 scliematische Darstellungen des SchweiRvorganges. 

Ein in Fig.1 und 2 dargestelltes SchweiBaggregat 1 setzt sich im wesentlichen aus 
zwei voneinander distanzierten Aggregathalften 2 zusammen, die durch in einer ge- 
meinsamen horizontaien Ebene angeordnete und parallel zueinander verlaufende 
Stauchzylinder 3 in deren LSngsrichtung verschiebbar mitelnander verbuhden sind. 
Jeder der beiden Aggregathalften 2 besteht aus zwei - urn eine in SchienenlSngsrich- 
tung verlaufende Achse - zangenfSrmig zueinander verschwenkbaren Aggregathe- 
beln 4 mit als Elektroden wirksamen Klemmbacken 5 zweier Klemmbackenpaare 6. 
Diese sind jeweils zur Aniage an ein vorderes Schienenende 7 einer ersten Schiene 
8 und an ein hinteres Schienenende 7 einer zwejten Schiene 10 vorgesehen. 

Die beiden in Gleisquerrichtung einander gegenuberliegenden Aggregathebein 4,5 
sind in ihrem oberen Endbereich durch einen Spannzylinder 12 zum Anpressen der 
Klemmbacken 5 an die Schienen 8,10 miteinander verbunden. Das SchweiBaggregat 
1 ist an einem an einer SchweiBmaschine 20 befestigten Teleskopkran aufgehangt. 
Die Energieversorgung erfplgt durch einen in der SchweiBmaschine 20 angeordne- 
ten Generator und eine Hydraulikpumpe. Zur DurchfQhrung des SchweiBvorganges 
und Aufzeichnung verschiedener SchweiBparameter ist eine Steuereinrichtung 13 
vorgesehen. 

Bei einem IQckenlos verschweiBten Gleis treten Druckspannungen auf, sobald die 



aktuelle Schienentemperatur Qber eine Neutral-Temperatur ansteigt. Sinkt die Schie- 
nentemperatur unter die Neutral-Temperatur, so treten Zugspannungen auf. 
Das VerschweiBen erfolgt nach dem Abbrennstumpf-SchweiBverfahren. Die Schie- 
nen werden bei einer Qber Neutraitemperatur befindlichen Schienentemperatur zu 
ca. 360 m langen Teiiabschnitten verschweiBt. Die der Einfachheit halber hier als 
erste, zweite und drrtte Schiene bezeichneten Teilabschnitte werden schlieBllch 
durch sogenannte Scliluss-SchwelBungen verbunden. 

Wenn nun beispielsweise die vor DurclifQIirung der Schluss-SchweiBung gemessene 

al^tuelle Schienentemperatur 30° und die Neutraitemperatur 20° betragen, ergibt sich 

folgende Soll-Drucl<spannung: agoii = E . a . A t 

E = Elastizitatsmodul des Schienenstahls [215000 N/mm^, 

A t = TemperaturSnderung ["C], 

a = Wamriedehnungskoeffizlent des Schlenenwerkstoffes [0,0000115] 

asoii= 215000 . 0.0000115 . 10 = 24,73 N/mm^ 
Daraus ergibt sich bei einer UiC 60 Schiene mit einer Fiache von 7686 mm^ folgende 
Soll-Druckkraft Fsoo. 

Fsoii= 24,73 . 7686 = 190 074 N bzw. 190 kN (Kilonewton). 

Die Soll-Druckkraft wird nach Eingabe der Neutraitemperatur, der aktuellen Schie- 
nentemperatur sowie der Schienentype in die Steuereinrichtung 13 durch einen M\k- 
roprozessor errechnet. 

Im folgenden wird nun die Durchfdhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens nSher 
beschrieben: 

Zum VerschweiBen der - in Arbeitsrichtung 1 1 einer SchweiBmaschine 20 gesehen - 



zweiten und dritten Schiene 10,14 kontaktiert. wShrend auf die aneinandergrenzen- 
den Schienenenden 7 der ersten und zweiten Schiene 8,10 das SchweiBaggregat 1 
aufgesetzt und durch die Klemmbacken 5 kraftschlQssig mit den beiden Schienenen- 
den 7 verbunden wird. 

Der SchweiUvorgang wird damit eingeleltet, dass die beiden durch die Klemmbacken 
5 erfassten Schienenenden 7 unter Beaufschlagung der Stauchzylinder 3 vonelnan- 
der bewegt werden, bis aneinander grenzende Stirnflachen 9 der beiden Schienen- 
enden 7 eine Schweiliiucke Ws von 3 Millimeter bilden. Dabei erfolgt permanent Uber 
den Druck in den Stauchzylindern 3 eine Kraftmessung und Qber den Abstand der 
beiden Klemmbackenpaare 6 zueinander auch eine Wegmessung. Nach Bildung der 
SchwelBlDcke Ws wird unter Stromzufuhr die eigentliche SchweiBung gestartet und 
die Voneinanderbewegung der beiden Klemmbackenpaare 6 in eine Zueinanderbe- 
wegung umgekehrt (s. Fig. 7) und damit die Abbrandphase mit dem abschlieUenden 
Stauchschlag eingeleltet. Diese Zueinahderbewegung wird programmgemSR unter 
Aufrechterhaltung einer geringfQgigen DIstanzierung der Schienenenden 7 zueinan- 
der durchgefQhrt und schlieSlich bei einer Stauchkraft von 30 N/mm^ mit dem 
Stauchschlag beendet. In dieser Phase tritt eine YerkQrzung jedes Schienenendes 7 
um etwa 17,5 mm auf. Dies fQhrt naturgemSR zu einem Abfall der Ist- 
Schienenspannung unter die Soll-Druckspannung. 

Um trotz dieser SchienenkQrzung die Soll-Druckspannung aufrecht zu erhalten, wird 
parallel zur Abbrandphase durch die Schienendrpckvorrichtung 19 eine - ebenfalls in 
der Steuereinrichtung 13 reglstrierte - Druckkraft P+ in Richtung zum SchweiBaggre- 
gat 1 in das vordere Schlenenende 7 der zweiten Schiene 10 zur Erzeugung einer 
Druckspannung eingebracht. Diese sollte aufgrund des Reibungswiderstandes 
zweckmaBigenwelse etwas hoher sein als die Soll-Druckspannung. Es wird damit 
gleiehsam-QbeFeine durch Schienenanker 16. Hydraulikzyllnder 21 der Schienen- 
drOckvon-ichtung 19, zweite Schiene 2 und Stauchzylinder 3 gebildete Kraftkette die 
Soll-Druckspannung auf die erste Schiene 8 Qbertragen. Das Erreichen der Soll- 
Druckspannung wird uber die Stauchzylinder 3 registriert und kann unter Einbezie- 
hung des Hydraulikzylinders 21 der SchienendrQckvorrichtung 19 automatisch gere- 



gelt werden. Es ist aber auch moglich. die Beaufechlagung des Hydraulikzylinders 21 
hSndisch zu steuern. wobei die im Berelch des SchweiBaggregates 1 auftretende 
Druckspannung auf einem Display kontrolliert wird. 

Durch dieses Verfahren ist sichergestellt, dass nach Abschluss der Schienenver- 
schweiSung in den miteinander verschweiRten Schienen 8.10 die zur aktuellen 
Schienentemperatur korrelierende Soil-Druckspannung voriierrscht. Sobald die erste 
Schiene 8 durch Anziehen der Schienenbefestlgungsmittel bzw. Montage von Schie- 
nenklemmen vorschriftsmaSig zur Ganze mit den zugeordneten Schwellen 15 ver- 
bunden (bzw. verankert) ist. werden Hydraulikzylinder 21 der SchienendrQckvomch- 
tung 19 drucklos geschaltet. Das Schweifiaggregat 1 kann bereits unmittelbar nach 
Entfernung eines SchweiSwulstes von den Schienen 8.10 gelost und abgehoben 
werden. 

Nach Positionierung des SchweiBaggregates 1 Qber den beiden Schienenenden 7 
der zweiten und dritten Schiene 10.14 kdnnen diese unter Wiederholung der Verfah- 
rensschrltte miteinander verschweiBt werden. 



PatentansprQche 



1 . Verfahren zum VerschwelSen von zwei Schienen (8,10.14) eines Glei- 
ses durch ein SchweiBaggregat (1 ) einer Schweilimaschine (20), wobei zwei 
jeweils durch ein Klemmbackenpaar (6) des SchweiBaggregates (1) erfasste 
Schienen (8,10,14) unter Beaufschlagung von Stauchzylindern (3) in Schie- 
nenlangsrichtung bewegt und miteinander verschweilit werden, wobei im 
Rahmen einer sogenannten Schlussschweifiung in einer Arbeitsrichtung (1 1 ) 
vor der Maschine (20) durch eine kraftschlussige Verbindung eines Abschnit- 
tes der Schiene (14) mit Schwellen (15) ein Schienenanker (16) gebildet wird 
und bei einer Abweichuiig einer aktuellen Schienentemperatur von einer ortli- 
chen Neutraltennperatur Spannungen in die zu verschweiBenden Schienen 
eingeleitet werden, dadurch gekennzeichnet, dass parallel zur Verschwei- 
Bung einer - bezQglich der Arbeitsrichtung der SchweiBmaschine (20) - ers- 
ten mit einer zweiten Schiene (8,10) durch eine SchienendrOckvorrichtung 
(19) in RIchtung zur ersten Schiene (8) eine Druckkraft in ein vorderes Schle- 
nenende (7) der zweiten Schiene (10) zur Erzeugung einer Druckspannung 
eingebracht wird, wobei sich die SchienendrOckvorrichtung (19) an einem 
Schienenanker (16) einer an die zweite Schiene (10) anschlieBenden dritten 
Schiene (14) abstOtzt, und dass nach Beendigung des SchweiBvorganges 
die erste Schiene (8) mit den Schwellen (1 5) verspannt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dass die an die 
erste und zweite Schiene (8,10) angepressten Klemmbackenpaare (6) in ei- 
ner ersten Phase des SchweiBvorganges voneinander distanziert werden, bis 
einander benachbarte StirnflSchen (9) der beiden Schienen (8,10) zur Bil- 
dung einer SchwelBIQcke Ws voneinander distanziert sind und in einer zwei- 
ten- Phase die Klemmbackenpaare (6) unter StromzufQhrung zueinander be- 
wegt werden und parallel dazu die Druckkraft durch die SchienendrOckvor- 
richtung (19) in die zweite Schiene (10) eingebracht wird. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
durch die Drucickraft der SchienendrQckvorrichtung (19) erzeugte Oruckspan- 
nung wenigstens einer zur aktuellen Schienentemperatur korrelierenden Soll- 
Druckspannung entspricht. 

4. Verfahren nacli einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurcti gekennzeichnet, 
dass das Schweiliaggregat (1) und die SchienendrQckvorrichtung (19) syn- 
chron gesteuert werden. 



ZUSAMMENFASSUNG 



Parallel zur VerschwelBung einer ersten mit elner zweiten Schiene (8,10) 
eines Glelses wird durch eine SchienendrGckvorrichtung (19) in Richtung zur 
ersten Schiene (8) eine Druckkraft In ein vorderes Schienenende (7) der 
zweiten Schiene (10) zur Erzeugung einer Druckspannung eingebracht. Da- 
bei stOtzt sich die Schienendruckvorrichtung (19) an einem Schienenanker 
(16) einer an die zweite Schiene (10) anschlieSenden dritten Schiene (14) ab. 
Nach Beendigung des SchweiBvorganges wird die erste Schiene (8) mit den 
Schwellen (15) verspannt Auf diese Weise ist eine VerschweilSung der 
Schienen auch oberhalb der Neutraltemperatur maglich. 



(Fig. 4) 
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